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EditorialInhalt
Liebe Leserinnen
und Leser,
Unternehmen, die heute im Wettbe-
werb überleben und erfolgreich sein wol-
len, müssen ihre Produktpalette nicht nur
immer rascher erneuern, sondern auch
den individuellen Wünschen der Kunden
anpassen. Hier sind besonders schnelle
und flexible Entwicklungs- und Produk-
tionsprozesse gefordert. Vollständig digi-
talisierte Prozesse und die Vernetzung
ihrer Systeme helfen Unternehmen dabei,
neue Produkte zügig auf den Markt zu
bringen und langfristig ihren Erfolg zu
sichern.
Neue Prozessüberwachungssysteme
können beispielsweise sicherheitsrelevante
Bauteile schon während der laufenden
Fertigung überprüfen und so Prozess-
störungen, Bauteilschwächen und -ano-
malien zuverlässig aufdecken. Das WZL
untersucht in diesem Zusammenhang
Fräsprozesse zur Herstellung von Bautei-
len für die Luft- und Raumfahrtindustrie,
bei denen zur Sicherheit der Passagiere
besonders viel Wert auf höchste Qualität
gelegt werden muss.
Wichtig ist es auch, bereits im Vorfeld
der Fertigung zu wissen, welche Toleran-
zen einzuhalten sind. Anhand von Simula-
tionen und Modellen lassen sich Herstel-
lungsprozesse schon vor dem Anlauf der
eigentlichen Produktion durchspielen und
verbessern. Das WZL entwickelt und er-
probt deshalb neue Simulationsmethoden
zur Prozessauslegung und -optimierung.
Sie sollen die Eigenschaften von Maschine,
Werkzeug und Werkstück abbilden und
Prozessstabilität, Taktzeiten und Bauteil-
qualität sicher vorhersagen.
Integrative Produktionstechnik
Qualitätsmanagement ist nicht nur
vor diesem Hintergrund weitaus mehr als
bloß ein Imagefaktor. Um seinen Nutzen
voll zu entfalten, muss es systematisch
alle internen und externen Unternehmens-
prozesse entlang des Produktlebenszyklus
einbeziehen. Geeignete Methoden, die
individuell an das jeweilige Unternehmen
angepasst werden, tragen dazu bei, die
Qualität aller Prozesse und Produkte Schritt
für Schritt zu verbessern und die eigene,
einzigartige Position am Markt zu finden
und auszubauen.
Die Menge an Informationen im Un-
ternehmen wächst dabei stetig an und
wird immer komplexer. Die Daten sollten
jedoch im Idealfall abteilungs- oder so-
gar standortübergreifend zur Verfügung
stehen und laufend untereinander abge-
glichen werden. Das Product Lifecycle
Management vernetzt die verschiedens-
ten Systeme innerhalb des Unternehmens
und hilft, die Informationskomplexität zu
beherrschen, so dass sich Durchlaufzeiten
in Entwicklung und Produktion deutlich
verkürzen.
WZL und Fraunhofer IPT haben die
Bedeutung der so genannten ›Integrativen
Produktion‹, die auch zu den zwölf
Leitinnovationen der Fraunhofer-Gesell-
schaft zählt, seit langem erkannt. Mit
vereinter Kraft arbeiten wir bereits heute
an einer schnellen Umsetzung der virtu-
ellen Fabrik. In diesem Heft möchten wir
Ihnen einen Überblick über einige der
intelligenten Methoden und Werkzeuge
bieten, mit denen eine gleichermaßen
flexible, robuste und effiziente Produkti-
on schon bald Wirklichkeit werden kann.
Wir wünschen Ihnen eine spannende
Lektüre!
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Produktorientierte Prozessüberwachung
Bearbeitung sicherheits-
kritischer Bauteile
Die Prozessüberwachung ist eine wich-
tige Aufgabe bei der Fertigung sicherheits-
kritischer Bauteile aus schwer zerspan-
baren Werkstoffen. Ein Beispiel bietet
etwa die Bearbeitung von Titan- und
Nickelbasislegierungen in der Flugzeug-
industrie im Hinblick auf die Null-Fehler-
Produktion: Bei der Zerspanung höchst-
beanspruchter Bauteile einer Turbine, etwa
für Turbinenscheiben, müssen Fehler
bereits in der Fertigung ausgeschlossen
werden. Zu diesem Zweck entwickelt das
WZL Überwachungsstrategien und -syste-
me für die Endbearbeitung von Tur-
binenscheiben, die hochsensibel auch
schon auf geringste Prozessstörungen
reagieren. Ziel ist es, Fehler bereits wäh-
rend der Fertigung zu erkennen. So las-
sen sich kostenintensive Nacharbeiten
vermeiden und die Ausfallwahrschein-
lichkeit der Bauteile auf ein Minimum zu
reduzieren.
Bearbeitungsfehler wie Werkstoffauf-
schmierungen, wärmebeeinflusste Rand-
zonen der bearbeiteten Oberflächen oder
Mikroausbrüche an Werkzeugschneiden
sind nur einige Beispiele für Schädigun-
gen, die die Stabilität des Bauteils schwä-
chen können. Dennoch werden diese in
der nachfolgenden 100-prozentigen Qua-
litätssicherung nicht immer erkannt. Die
heutigen Überwachungsmethoden auf
Themen
Fertigungsbegleitende Beurteilung von Bauteileigenschaften für die Luft- und Raumfahrt
Die hohe Wettbewerbsdynamikund -intensität zwingen Un-
ternehmen zu einem kontinuier-
lichen Veränderungsprozess, um
Existenz und Erfolg zu sichern.
Prozessentwicklung, -optimierung
und -kontrolle bergen das Potenzial
für eine höhere Prozessfähigkeit.
Entscheidend ist hier vor allem die
Bereitschaft zu kontinuierlichen
Veränderungen. Das Wissen über alle
Entstehungsprozesse und -kompo-
nenten des Produkts muss ständig
erweitert und intensiv genutzt wer-
den. Alle Disziplinen, die in den
Entstehungsprozess involviert sind,
sind dabei einzubeziehen. Die Über-
wachung der beteiligten Prozesse
und bauteilbezogenen Einflüsse lie-
fert die erforderlichen Produktions-
und Produktinformationen.
Basis der Wirkleistungs-
messung der Spindel-
und Achsantriebe sind
für solche minimalen
Bearbeitungsstörungen
nicht geeignet. Zum ei-
nen messen solche Sys-
teme nicht empfindlich
genug, so dass die ge-
nannten Störungen erst
gar nicht erkannt wer-
den. Zum anderen ist
das dynamische Verhal-
ten zu schlecht und da-
mit die Reaktionszeit zu
gering, um solche stö-
rungsbehafteten Pro-
zesse zu überwachen
und zu regeln.
Gute Ergebnisse im
Hinblick auf alle diese
Aspekte lieferten Mes-
sungen mit einem Rotie-
renden Schnittkraftdyna-
mometer (Rotating Cut-
ting Force Dynamome-
ter – RCD). Als Bestandteil eines Multi-
Sensor-Systems lieferte die Kombination
der Kraftverläufe und der im Bauteil auf-
tretenden Schwingungen und Körper-
schallwellen eine zuverlässige Methode,
um auch kleinste Fehler in der Bauteil-
oberfläche zu detektieren. Versuchsrei-
hen in den Produktionsstätten der euro-
päischen Turbinenbauer zeigten, dass
selbst kleinste Schwankungen in Bohr-
prozessen schnell und eindeutig erkannt
werden.
Zielten die Bemühungen der Pro-
zessüberwachung bisher vor allem darauf
ab, die Zerspanung auf Seiten des Werk-
zeugs zu überwachen, sollen die neuen
Systeme möglichst viele Informationen
über den Zustand des Werkstücks liefern.
Das geplante Überwachungssystem dient
dem entsprechend als ›Online‹-Qualitäts-
kontrolle. Die Erkenntnisse über Bauteil-
schwächungen und -anomalien, die hier
bereits bei der Zerspa-
nung gewonnen wer-
den können, fließen als
Information in die zer-
störungsfreie Prüfung der
gefertigten Bauteile ein.
Zusätzlich zu den über-
wachten Prozessäuße-
rungen führte das WZL
auch Lebensdauerunter-
suchungen an Referenz-
bauteilen mit definierten
Anomalien durch. Die An-
omalien, die während der
Fertigung der Referenz-
bauteile überwacht wur-
den, und die resultie-
rende kürzere Lebens-
dauer standen dabei in
Korrelation.
Im Gegensatz zu anderen Industrie-
zweigen wie beispielsweise der Automobil-
industrie sind in der Luft- und Raumfahrt
nicht die Bearbeitungszeiten der aus-
schlaggebende Faktor für die Produktion.
Bauteilkosten von 30000 bis 120000
Euro sind in dieser Branche durchaus
üblich. Die Endbearbeitungen solcher
Bauteile, etwa das Fräsen von Schaufeln
in einem Blisk, das Einbringen von Boh-
rungen in Verdichter und Turbinen-
scheiben oder auch das Schlichtfräsen
von Integralbauteilen für den Flugzeug-
Ihr Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Drazen Veselovac
ist seit Juni 2001 wissen-
schaftlicher Mitarbeiter am
Lehrstuhl für Technologie
der Fertigungsverfahren des
WZL und leitet seit Juni
2005 die Abteilung Prozess-
und Produktüberwachung.
Telefon 0241/80-27432
körper, unterliegen höchsten Qualitäts-
ansprüchen. Ob die Bearbeitung in die-
sem Falle einige Minuten länger dauert,
ist im Hinblick auf die Sicherheit der
Passagiere unerheblich. Hier finden sich
also – aus Sicht der Rentabilität – opti-
male Randbedingungen für den Einsatz
solch vermeintlich kostenintensiver Sen-
soren wie dem RCD. Wenn sich bereits bei
diesen Bearbeitungsprozessen nur ein ein-
ziger Fehler vermeiden lässt, amortisiert
sich ein solches System. Klassische An-
wendungsfelder liegen in der Bearbeitung
von Al-, Ti- und Ni-Basis-Legierungen:
– Bohren von Verdichter- und Tur-
binenscheiben (z.B. Kühlbohrungen
oder Flanschbohrungen)
– 5-Achs-Fräsen einzelner Schaufeln
– 5-Achs-Fräsen von Blisks und
Blings
– 5-Achs-Fräsen von Integral-
bauteilen
– Fräsen von Profilnuten an Scheiben
Die minimale Ausfallwahrscheinlich-
keit, wie sie in der Luft- und Raumfahrt
gefordert wird, soll mit den Informatio-
nen aus der Prozessüberwachung weiter
deutlich gesenkt werden. Erste Ergeb-
nisse dieses Projekts, das durch die Euro-
päische Gemeinschaft gefördert wird,
sorgten bereits während seiner Laufzeit
für Aufsehen und wurden weltweit allen
Luftaufsichtsbehörden, beispielsweise der
FAA, präsentiert. Die Erkenntnisse sollen
in den Jahren 2005 und 2006 in neue
Bearbeitungsrichtlinien aller global agie-
renden Flugzeugturbinenhersteller ein-
fließen.
Qualitätskontrolle
in der Endmontage
der TRENT-Serie
(Quelle:
Rolls-Royce plc)
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Integrierte Simulation von FertigungsprozessenThemen
Moderne technische Systeme bestehen
aus einer Vielzahl unterschiedlicher Ein-
zelkomponenten, deren funktionsorien-
tiertes Zusammenwirken maßgeblich das
Potenzial des Gesamtsystems bestimmt.
Eine hohe Leistungsfähigkeit, gepaart mit
hoher Zuverlässigkeit, sichert langfristig
die Marktposition eines technischen Pro-
dukts. Daher lautet die Vorgabe für jeden
Fertigungsschritt, die gewünschten Bau-
teileigenschaften innerhalb vorgegebe-
ner Toleranzen sicher zu fertigen. Die
Breite der zugelassenen Toleranzbänder
wird in erster Linie durch die Funktiona-
lität des späteren Produkts bestimmt.
Abhängig von den jeweiligen Anfor-
derungen werden deshalb nicht nur makro-
und mikrogeometrische Bauteileigen-
schaften toleriert, sondern auch Eigen-
schaften der Oberflächenrandzone,
magnetische, optische oder weitere Werk-
stoffeigenschaften.
Bauteileigenschaften sicher und
reproduzierbar zu erzeugen, ist oberstes
Ziel bei der Planung und Auslegung von
Fertigungsfolgen. Gerade bei mittleren
und großen Serien sowie teuren und
komplexen Werkstücken müssen deshalb
auch die Verfügbarkeit und die Prozess-
fähigkeit des Wertschöpfungsprozesses
oder sogar der gesamten Wertschöpfungs-
kette bekannt sein. In diesen Fällen tritt
bei der Prozessauswahl nicht nur die
Güte der gefertigten Bauteile in den Vor-
dergrund, sondern immer öfter auch die
Prozessstabilität und die Reproduzier-
barkeit.
Die virtuelle Werkzeugmaschine als Baustein komplexer Fertigungssimulationen
Fertigungsprozesse im Vorfeld derProduktion zu planen und zu
optimieren, gestaltet sich oft schwie-
rig und ist mit hohen Kosten ver-
bunden. Die Simulation von Ein-
fahrprozessen wird aus diesem Grund
in Zukunft mehr und mehr an Be-
deutung gewinnen. Denn mit einer
integrierten Simulation, die Maschi-
ne, Werkstück und Fertigungsprozess
berücksichtigt, lassen sich langwie-
rige Versuche, Probeläufe und Still-
standzeiten vermeiden und damit
Produktionskosten sparen.
Simulationen im
industriellen Einsatz
Bei jedem Fertigungsschritt treten auf
Grund der Wechselwirkung zwischen
Prozess, Werkstück und Maschine Ab-
weichungen und Unsicherheiten in den
hergestellten und gemessenen Funktions-
merkmalen auf. Diese Abweichungen re-
sultieren aus systematischen Fehlern, wäh-
rend Unsicherheiten die Folge zufälliger
Fehler sind. Ein entscheidender wirt-
schaftlicher Vorteil für die Auslegung und
Abnahme von Produktionsmaschinen
sowie die Auslegung von Einzelfertigungs-
prozessen oder gesamten Wertschöp-
fungsketten wäre es, wenn sich bereits
vor Inbetriebnahme des Produktions-
systems bestimmen ließe, mit welchen
technologischen Kennwerten die gefor-
derten Toleranzen der Bauteile prozess-
sicher hergestellt werden können. Denn
so ließen sich die geplanten Fertigungs-
prozesse bereits im Vorfeld optimieren.
Heute erfordert dies aufwändige Versu-
che und Probeläufe, die zu langen Still-
standszeiten der Fertigungseinrichtungen
und zu erheblichen Kosten des Produk-
tionsanlaufes führen. Ziel ist es hier, in
Zukunft verstärkt auf Simulationen des
gesamten Fertigungsprozesses zu set-
zen. So lassen sich schon im Vorfeld
Problembereiche identifizieren sowie ein-
zelne Prozesse und gesamte Prozessketten
am virtuellen Modell optimieren, noch
bevor der erste Span bricht.
Für einzelne Fertigungsprozesse und
Einzelmaschinen existiert bereits heute
eine Vielzahl von Simulationsmodellen
mit höchst unterschiedlichem Reifegrad.
So sind in der Fertigungssimulation z. B.
Umform- oder Gießsimulationen wich-
tige Hilfsmittel in allen Bereichen von der
Konstruktion bis hin zur Fertigungs-
planung. Sie können als Stand der Tech-
nik in der industriellen Anwendung be-
zeichnet werden. In der Zerspansimulation
wird hingegen noch in zahlreichen Projek-
ten an besseren Modellen für den indus-
triellen Einsatz gearbeitet. Die Modell-
lation – von Maschinenstruktur und Regel-
kreisen bis hin zur simulativen Abbildung
der Maschinensteuerung.
Modelle für Prozesse
und Maschinen
Die Forschung befasst sich bereits mit
ersten Ansätzen zur gemeinsamen Model-
lierung von Prozessen und Maschinen,
die jedoch noch keinen
praktischen Einsatz in
der Industrie finden.
Gründe dafür liegen zum
einen in der Qualität der
vorhandenen Modelle,
zum anderen aber in der
schwierigen Kopplung
der unterschiedlichen
Simulationswerkzeuge.
Es fehlt eine integrative
durchgehende Model-
lierung von Prozess-
ketten in der Produk-
tion, in denen durch-
gängige Methoden an-
gewandt werden. Modelle für Maschi-
nen, Prozesse, Werkstücke, Vorrichtun-
gen und die Fertigungshistorie lassen
sich mit den heutigen Systemen noch
nicht zufriedenstellend abbilden. So ge-
lingt es bisher nur eingeschränkt, in
Fertigungszwischenschritten ganz gezielt
Toleranzen für Funktionsmerkmale vor-
zugeben, die prozesssicher einzuhalten
sind.
In einem Verbundprojekt zur Simula-
tion industrieller Bearbeitungsprozesse mit
dem Namen ›SindBap‹, das vom Bundes-
ministerium für Bildung und Forschung
(BMBF) gefördert wird, entwickelt und
erprobt das WZL Verfahren zur Prozess-
auslegung und -optimierung für Ver-
fahrensentwickler, Methodenplaner und
Fertigungsplaner. Diese Simulations-
methoden integrieren Maschine, Werk-
zeug und Werkstück mit Spannmitteln
und Fertigungsprozess. Um Prozessstabili-
tät, Taktzeiten sowie die zu erwartenden
Bauteilqualitäten wie Maßhaltigkeit und
Oberflächengüte vorherzusagen, werden
unterschiedliche Simulationsumgebungen
miteinander gekoppelt. Das struktur-
mechanische Verhalten des mechatroni-
schen Systems Werkzeugmaschine lässt
sich anhand der gekoppelten, flexiblen
Mehrkörpersimulation abbilden, bei der
die Modelle der Maschinenstruktur und
der Antriebsregelung gemeinsam simu-
liert werden. Das Verfahren bildet außer-
dem die Einflüsse des Werkstücks mit
Aufspannung auf das gesamte Nach-
giebigkeitsverhalten ab. Zur Vorhersage
von Prozessinstabilitäten spanender
Bearbeitungsprozesse erfolgt eine Kopp-
lung eines geeigneten Prozessmodells
und des Maschinenmodells mit Werk-
stück. Damit wird den sich verändernden
Eingriffsverhältnissen an der Schneide
und der resultierenden dynamischen An-
regung des Schnittprozesses Rechnung
getragen.
Diese Simulationsmethoden sollen zu-
künftig nicht nur in der Planung vor der
Maschinenbeschaffung eingesetzt wer-
den, sondern auch während verschiede-
ner Optimierungsstufen im Vorfeld des
Fertigungsanlaufs und parallel zur Pro-
duktion.
Ihre Ansprechpartner
Dipl.-Ing. EWE Stephan Witt
ist seit Mai 2002 wissen-
schaftlicher Mitarbeiter
am Lehrstuhl für Werkzeug-
maschinen des WZL.
Telefon 0241/80-28223
Dipl.-Ing. Peter Frank ist
seit Januar 2004 wissen-
schaftlicher Mitarbeiter am
Lehrstuhl für Technologie
der Fertigungsverfahren
des WZL.
 Telefon 0241/80-28174
Mit Hilfe von
Simulationen optimierter
Hochleistungsprozess
qualität hängt hier stark vom jeweiligen
technologischen Wissensstand ab. Bei
der Maschinenbeurteilung in der Werk-
zeugmaschinenindustrie ist die Simula-
tion des strukturmechanischen Verhal-
tens schon heute weit verbreitet und ein
wichtiges Werkzeug für die Konstruk-
teure. Zahlreiche Forschungsprojekte be-
schäftigen sich mit der gekoppelten Simu-
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»Mindestens 50 Prozent der deutschen
Unternehmen könnten ihr operatives Er-
gebnis um mindestens 25 Prozent allein
dadurch verbessern, indem sie mit be-
kannten Methoden systematisch ihre
Gewährleistungskosten reduzieren«, so
Prof. Dr.-Ing. Robert Schmitt vom WZL
auf die Frage nach dem Potenzial eines
systematischen Einsatzes von Qualitäts-
managementmethoden entlang der ge-
samten Wertschöpfungskette. Die Unter-
nehmen haben zwar inzwischen erkannt,
dass Qualität schon lange deutlich mehr
als nur ein Imagefaktor ist, jedoch schei-
tert die Umsetzung und somit der Einsatz
oft am fehlenden Wissen über die Chan-
cen vorhandener Methoden und Strate-
gien. Lebenszyklusorientiertes Qualitäts-
management (LQM) umfasst – systema-
tisch und abgestimmt - Lösungen, mit
denen sich die internen und externen Unter-
nehmensprozesse entlang des Produkt-
lebenszyklus, charakterisiert durch die fol-
genden Phasen, verbessern und ausgestal-
ten lassen: vom Kunden zum Kunden.
– Kundenorientierte Produktentstehung:
Management der frühen Phasen
– Planung und Realisierung: Prozess-
und Produktmanagement
– Schnittstellenoptimierung zu den
Zulieferern und Kunden: Lieferanten-
und Servicemanagement
– Felddatenverfolgung und Rück-
führung: Reklamations- und
Verbesserungsmanagement
Es gilt, die jeweiligen Aufgaben durch
die besten Methoden und Strategien zu
unterstützen und sich für die geeignete
zu entscheiden. Doch genau hier herrscht
heute in der Industrie noch häufig Un-
klarheit. Unternehmen können sich aus
verschiedenen, nachfol-
gend beispielhaft auf-
geführten Gründen mit
der Vielfalt der Angebote
nicht auseinandersetzen:
– geringe Verfügbar-
keit von Personal-
ressourcen – zeit-
weise Überlastung
der verantwort-
lichen Mitarbeiter
– QM-Spezialisten
sind im Unternehmen oftmals nicht
vorhanden oder eine fachspezifi-
sche QM-Ausbildung fehlt –
unzureichendes Know-how
– hohe Methodenvielfalt (alleine dem
ISO-Modell können rund 60 QM-
Methoden zugeordnet werden) –
Unklarheit über Einsatzzweck und
-nutzen
Der zielgerichtete Weg
durch den Methoden-
dschungel
Die aufgeführten Punkte führen  immer
wieder dazu, dass Methoden, Konzepte
und Strategien, wenn überhaupt, nur halb-
herzig angewandt werden und dass
Potenzial und Chancen des Qualitäts-
managements nicht ausreichend genutzt
werden. Rückrufaktionen, die lediglich die
Spitze des Eisbergs darstellen, zeigen dies
immer wieder. Laut Angaben des Kraftfahrt-
Bundesamtes, 2005, stieg die Zahl der
Rückrufaktionen von 55 im Jahre 1998 auf
137 im Jahr 2004. Es ist auffällig, wie viele
Fehler sich vom Beginn des Lebenszyklus
durch das Unternehmen durchziehen, sich
potenzieren und zu Rückrufaktionen füh-
ren können, die das Unternehmensergebnis
aufzehren und dann existenzbedrohend
werden können.
LQM verfolgt daher das Ziel, in jeder
der genannten vier Phasen des Produkt-
lebenszyklus die entscheidenden, wert-
schöpfungssteigernden und fehlervermei-
denden Methoden und Strategien auszu-
wählen und anzuwenden. Dafür ist es
jedoch unumgänglich, dass Expertenwis-
sen herangezogen wird. Die Experten
müssen dazu die Werkzeuge immer wie-
der hinsichtlich ihres Einsatzes, ihres Nut-
zens, ihrer prognostizierbaren Ergebnis-
qualität sowie des Aufwands in der An-
wendung und des erforderlichen Know-
how bewerten.
Schlanke Strategien,
effiziente Ergebnisse
Eine Strategie, die oft zur Vermeidung
von Fehlern herangezogen wird, ist Six
Sigma mit dem dazugehörigen Null-Feh-
ler-Prinzip. Doch gerade Six Sigma ist ein
Chancen erkennen, Prozesse beherrschen, Verschwendung vermeiden
Zeit, Kosten und Qualität zu opti-mieren zählt zu den wichtigsten
Zielen jedes wirtschaftlich orien-
tierten Unternehmens. Exzellente
Produktion als Alleinstellungs-
merkmal, Einzigartigkeit durch in-
novative Produkte und effiziente
Geschäftsprozesse führen zu zufrie-
denen Kunden und gelten somit oft
als die dazugehörigen Erfolgs-
garanten. Doch wie lässt sich der
Produktlebenszyklus – ausgehend
vom Kunden über die Idee zum inno-
vativen Produkt und wieder zurück
zum Kunden – mit Unterstützung
eines effizienten Qualitätsmanage-
ments erfolgreich durchlaufen?
Beispiel dafür, dass die
operative Einbindung
dieses umfassenden An-
satzes mit einem hohen
finanziellen und perso-
nellen Aufwand verbun-
den ist, den die Unter-
nehmen oft scheuen oder
gänzlich meiden. Doch
wollen Unternehmen im-
mer das ›Komplettpro-
gramm‹ Six Sigma? Oder
ist eine organisationsangepasste Alternati-
ve für das jeweilige Ziel effektiver? Beim
Ansatz des ›Lean Lix Sigma‹, den der Lehr-
stuhl für Fertigungsmesstechnik und Qua-
litätsmanagement des WZL verfolgt, wird
der Projektmanagementansatz speziell an
die Unternehmensbedürfnisse angepasst
und in bestehende Qualitätsprogramme in-
tegriert. Der Implementierungsaufwand
kann so minimiert und das Null-Fehler-
Prinzip für eine exzellente Organisation
und Produktion erfolgreich eingeführt und
effizient umgesetzt werden – eine zielge-
richtete Unterstützung ist für eine effiziente
Durchführung des Projektes hilfreich.
Angepasste Methoden
durch Experten begleitet
Ein aktuelles Thema, das sich durch
alle vier Phasen zieht und das sowohl
KMU als auch Großunternehmen beschäf-
tigt, ist der kontinuierliche Verbesserungs-
prozess: Beherrschen und Optimieren
sämtlicher Prozesse. Hier dienen syste-
matische Methoden dazu, Verschwen-
dung zu vermeiden und zu beseitigen.
Basistechnik ist die 5S-Methodik als ein
Element des Lean Management. Indem
alle MItarbeiter in diese Vorgehensweise
einbezogen werden, wird ein höheres
Qualitätsbewusstsein im Unternehmen ge-
schaffen und somit auch eine dauerhafte
Verbesserung des Arbeitsplatzes erzielt.
Aber auch hier muss die Methodik best-
möglich an das Unternehmen angepasst
und von Experten in Projektarbeit beglei-
tet werden. Der Erfolg des Lehrstuhls  bei
der Durchführung solcher Projekte lässt
den positiven Nutzen der Methodik er-
kennen.
LQM – Mit Methoden,
Mitarbeitern und
Motivation zur Perfektion
Eine bedarfsgerechte, angepasste Ein-
bindung bestehender Methoden und Stra-
tegien in betriebliche Abläufe ist das Ziel
des Lehrstuhls bei der Anwendung des
vorgestellten LQM-Ansatzes. Global ver-
fügbare sowie zunehmend austauschba-
re Produkte und Leistungen zwingen Un-
ternehmen aller Branchen dazu, sich ein
einzigartiges, unverwechselbares Profil zu
schaffen. Neue, eigenständige Produkte,
die am Markt, und damit vom Kunden,
akzeptiert werden, sichern den unterneh-
merischen Erfolg. Entscheidend ist dabei
hier nicht nur, dass der Mitarbeiter im
Fokus der Betrachtungen stehen muss,
sondern auch, dass ihm das richtige Werk-
zeug an die Hand gegeben wird. Nicht
alleine die sprunghafte Verbesserung,
sondern die schrittweise Perfektionierung,
die systematische Verankerung im Unter-
nehmen, weist den Weg zum Erfolg.
Ihr Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Mark Betzold ist
seit Februar 2002 wissen-
schaftlicher Mitarbeiter am
Lehrstuhl für Fertigungs-
messtechnik und Qualitäts-
management des WZL und
seit Dezember 2003 Leiter
der Abteilung Qualitäts-
management.
Telefon 0241/80-27119
Mit Qualiät zur totalen
Kundenzufriedenheit
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Product Lifecycle ManagementThemen
Grundgedanken des
Product Lifecycle
Management
Ziel des Product Lifecycle Manage-
ment (PLM) ist es, die Daten des gesam-
ten Lebenszyklus eines Produktes und
seiner Varianten abteilungs- und stand-
ortübergreifend zu integrieren, konsistent
zu verwalten und bedarfsgerecht zu steu-
ern. Das digital erfasste Produkt mit sei-
nen repräsentierenden Informationen
wird hier zum Dreh- und Angelpunkt des
Unternehmens. Darunter sind vor allem
folgende Informationen zu verstehen:
– Produktstruktur,
– Bauteileigenschaften (Geometrie,
Material, Kosten, Preis, etc.),
– Konfigurationsaspekte,
– Leistungswerte und
– Fertigungs-, Montage- und
Prüfzeiten.
Indem diese Daten integriert und in
verschiedenen Abteilungen gemeinsam
genutzt und abgestimmt werden, lässt
sich die Effizienz im Unternehmen deut-
lich steigern. Das PLM spart daher nicht
nur Zeit und Kosten, sondern bietet auch
Vorteile entlang der gesamten Lebens-
zykluskette, wie
– schnellen und effizienten Daten-
zugriff,
– Vermeiden von Dateninkonsistenzen,
– Abbildung der Komplexität von
Produkten und ihrer Beziehungen
zu anderen Objekten sowie
– geringere Teilevielfalt.
Beherrschung der Datenkomplexität
Während sich die Leistung der Unter-
nehmen in der Vergangenheit nur durch
bessere Spezialsysteme, so genannte Sa-
telliten, verbesserte, ist hier für viele eine
Grenze erreicht, über die hinaus sich
keine deutliche Leistungssteigerung mehr
erzielen lässt. Erst vernetzte Satelliten
eröffnen neue Optimierungspotenziale der
IT-Systemleistung sowie deutliche besse-
re Ablaufprozesse.
Implementierung
des Product Lifecycle
Management
Zahlreiche Nutzenanalysen zeigen es:
Trotz hoher Aufwendungen für ein indi-
viduell implementiertes PLM lässt sich bei
gezieltem Einsatz die Effizienz im Produkt-
lebenszyklus deutlich steigern. So bele-
gen Untersuchungen, dass sich durch
den konsequenten Einsatz eines PLM bis
zu 40 Prozent der Produktentwicklungs-
zeit und sogar bis zu 50 Prozent der
Durchlaufzeit einsparen lassen.
Die PLM-Implementierung birgt auf
der anderen Seite aber auch Risiken: Vor
allem die hohen Investitionen in der
Implementierungsphase schrecken viele
Unternehmen ab. Bei der Entscheidung
für ein PLM-orientiertes Datenmanage-
ment stehen sie nicht nur vor finanziellen
sondern auch vor informationstechni-
schen Herausforderungen. Als ›Dilemma
des PLM‹ erweist sich die geringe
Informationsqualität der eher geringen
Datenmenge in den frühen Lebenszyklus-
phasen. Andererseits wächst die Menge
und Änderungsdynamik der konkreten
Informationen in den späteren Phasen
Produktionsbetriebe entwickelnsich immer stärker zu Infor-
mationsbetrieben. Deshalb können
Unternehmen einen Effizienzsprung
erzielen, wenn sie zum Einsatz mo-
dernster Datenmanagement-Syste-
men bereit sind. In den vergangenen
Jahren wurden dabei aber oft nur
einzelne Phasen des Datenmanage-
ments entlang des Produktlebens-
zyklus optimiert. In der Lebens-
zykluskette entstanden zwar meist
so genannte Sub-Optima, jedoch kein
phasenübergreifendes Gesamtopti-
mum. Um dies zu erreichen, müssen
die Phasen entsprechend dem Ge-
danken des Produktlebenszyklus
stärker integriert werden. Hier setzt
das Product Lifecycle Management
(PLM) an.
des Lebenszyklus exponentiell und ent-
wickelt eine Informationskomplexität, die
nur schwer zu beherrschen ist. Hier ist ein
effizientes Management ebenso gefragt
wie ein geeignetes Instrumentarium für
einen durchgängigen, integrierten
Informationsfluss – ein Ansatzpunkt für
das PLM.
Als Grundlage des PLM muss für das
digitale Produkt nicht nur ein übergrei-
fendes, integriertes Referenzmodell ge-
schaffen werden. Es gilt auch, Standards
für Prozesse, Schnittstellen und Daten-
formate zu definieren. Auf dieser Grund-
lage können unterstützende IT-Systeme
implementiert werden, die jedoch immer
die individuellen Randbedingungen des
Unternehmens berücksichtigen müssen.
Diese integrierten Systeme bilden das
Daten-Rückgrat, den so genannten ›PLM-
Backbone‹ des gesamten Unternehmens.
Alle Bereiche können die notwendigen
Daten dadurch schnell, vollständig und
in hoher Qualität zur Verfügung stellen
Ihr Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Jens Meier ist seit
Juni 2003 wissenschaftlicher
Mitarbeiter am Lehrstuhl
für Produktionssystematik
des WZL.
Telefon 0241/80-27397
Produktbezogene NC-Daten
sind ein Bestandteil
des PLM-backbone
und die Durchlaufzeiten in Entwicklung
und Auftragsabwicklung drastisch redu-
zieren.
Datenreferenzierung gewährleistet die
Konsistenz und Homogenität aller Daten
im Unternehmen, die für den Produkt-
lebenszyklus relevant sind. Redundanzen
dieser Daten lassen sich dadurch im PLM-
Backbone ebenso vermeiden wie fehler-
anfällige Mehrfacheingaben und Dop-
pelarbeit der beteiligten Unternehmens-
bereiche. Dies sichert nicht nur einen
durchgängigen Datenfluss zwischen den
beteiligten Einheiten, sondern auch die
Offenheit gegenüber wechselnden Rand-
bedingungen im Lebenszyklus. Zudem
besteht die Option unterschiedlicher Sicht-
weisen, zum Beispiel die der Konstruktions-
sicht oder der Vertriebssicht, auf das
Datenmodell im PLM.
Viele Unternehmen haben die hohe
Bedeutung des PLM bereits erkannt. So
zeichnet sich ab, dass sich ein großer Teil
der produzierenden Unternehmen in den
kommenden Jahren auf die Integration
der Prozesse, Daten und Systemlösungen
sowie weitere grundlegende Aspekte des
PLM konzentrieren wird.
Die Potenziale des PLM sind bei wei-
tem noch nicht in allen Unternehmen
ausgereizt. Das WZL bietet in diesem
Umfeld Entwicklungsdienstleistungen mit
dem Ziel der strategischen Ausrichtung
und Formulierung von Referenzprozessen
sowie einer effizienten Systemauswahl
(siehe Seite 23). Mit dieser Unterstützung
schaffen Industrieunternehmen frühzei-
tig, schnell und fundiert angepasste Struk-
turen und Rahmenbedingungen für die
Implementierung ihres individuellen
Product Lifecycle Management.
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Produktionsstandort Deutschland
Produktivitätsfortschritts erfolgen. Denn
eine rationelle Produktionstechnik, die
die schwierigen Rahmenbedingungen in
Deutschland (Lohnkostenniveau, jährli-
Forum
Exodus der deutschen Industrie?
Derzeit stellt das Verarbeitende Gewerbe
mit klassischen weiterverarbeitenden In-
dustrien wie dem Maschinen- und An-
lagenbau und dem Fahrzeugbau gerade
noch 5,9 Mio. der 38,5 Mio. Arbeitsplätze
in Deutschland. Obwohl das Produk-
tionsvolumen um 13 Prozent gestiegen
ist, hat dieser Sektor seit 1991 fast ein
Drittel der Beschäftigten verloren. Die
Ursachen und Folgen sind vielschichtig.
Globalisierungsneutrale sind hier von
globalisierungsbedingten Effekten zu
trennen: Erstere sind vor allem auf Wirt-
schaftswachstum und Produktivitäts-
steigerungen zurückzuführen. So legte
die Binnennachfrage im Verarbeitenden
Gewerbe seit 1995 durch Sättigung und
steigende Importe aus Niedriglohnlän-
dern nur noch um ca. 1,5 Prozent pro
Jahr zu. Der Auslandsumsatz verdoppelte
sich zwar im gleichen Zeitraum, schlug
sich jedoch kaum im Wachstum nieder.
Der Grund ist eine hohe Importquote von
Vorleistungen, die einfach ›durchgereicht‹
werden. Die steigende Produktivität im
Verarbeitenden Gewerbe von durch-
schnittlich 3,4 Prozent pro Jahr führte zu
einem stetigen Arbeitsplatzverlust, der
nun dem geringen Wachstum gegenüber
steht.
Bis 2015 ergibt sich nun die folgende
Perspektive: Steigt das Bruttoproduk-
tionsvolumen in Deutschland – optimi-
stisch betrachtet – jährlich nur um ein
Prozent, könnten insgesamt 68000 Ar-
beitsplätze neu geschaffen werden. Ein
Produktivitätswachstum von 2,5 Prozent
pro Jahr vernichtet jedoch im gleichen
Zeitraum 1,84 Mio. Arbeitsplätze. Selbst
ohne Einfluss der Globalisierung gingen
also 1,16 Mio. Arbeitsplätze im Verarbei-
tenden Gewerbe in Deutschland verloren.
Das Verarbeitende Gewerbe in Deutsch-
land hat seine Direktinvestitionen im Aus-
land mit der Globalisierung seit 1990 von
58 auf 215 Mrd. Euro fast vervierfacht
und beschäftigt dort mehr als 2,6 Mio.
Mitarbeiter. Hätten nun diese Arbeitsplät-
ze auch in Deutschland entstehen kön-
nen und wurden sie nur aufgrund der
schlechten Rahmenbedingungen im Aus-
land angesiedelt? Diese Schlussfolgerung
ist ebenso naheliegend wie falsch. Denn
die Investitionen pro Arbeitsplatz sind in
Deutschland nicht nur deutlich höher als
im Ausland. Sie dienen oft auch dazu,
neue Märkte zu erschließen, die lokale
Präsenz erfordern, etwa lokalisierte An-
wendungen in China, die Kundennähe
bei Automobilzulieferern oder zum
Ausschluss von Wettbewerbern.
Doch es werden auch Arbeitsplätze
verlagert. So geht etwa aufgrund von
Marktverschiebungen, Verlagerungen im
Produktlebenszyklus oder kostenbeding-
ten Verlagerungen pro Jahr mindestens
ein Prozent der Arbeitsplätze im Verar-
beitenden Gewerbe verloren. Hier folgt
ein weiterer Verlust von rund 620000
Arbeitsplätzen bis zum Jahr 2015. Aller-
dings begünstigen neue, direkt produkti-
ve Arbeitsplätze im Ausland auch die
Entstehung (indirekt) produktiver Arbeits-
plätze in Deutschland. Laut BMW-Vor-
standschef Helmut Panke entsteht durch
drei neue Stellen im Ausland ein vollwer-
tiger Arbeitsplatz in Deutschland. Selbst
bei einer Quote von nur 1:4 entspräche
dies noch 330000 neuen Arbeitsplätzen.
Doch auch hier bleibt der Gesamtsaldo
negativ: Durch globalisierungsbedingte
Effekte gehen weitere 290000 Arbeits-
plätze in Deutschland verloren. Zusam-
mengenommen bedeutet dies schon
unter konservativen Annahmen einen
Nettoverlust von etwa 1,45 Mio. Arbeits-
plätzen, also rund 25 Prozent aller Stellen
im Verarbeitenden Gewerbe in Deutsch-
land.
Was ist zu tun? –
Optionen für das
Verarbeitende Gewerbe
Um dennoch die Bedeutung des Ver-
arbeitenden Gewerbes in Deutschland zu
sichern, ist als erstes das globalisie-
rungsneutrale Verhältnis zwischen Wirt-
schaftswachstum und steigender Produk-
tivität auszugleichen. Dies darf jedoch
nicht durch künstliches Abbremsen des
zielen. Während mittelständische Unter-
nehmen schon heute vermehrt exportie-
ren, fordert die Alternative Mut zu neuen
Produkten und den Transfer erworbener
Fähigkeiten und Kompetenzen in neue
Produktfelder und Märkte. Hier könnten
auch öffentliche Fördermittel ansetzen,
um Investitionen zu forcieren.
Bei den globalisierungsbedingten Ef-
fekten gilt es zunächst, die Zahl von
Verlagerungen aufgrund hoher Produk-
tionskosten zu verringern. Allerdings müs-
sen diese Kosten nicht vollständig auf das
Niveau beliebiger Niedriglohnländer sin-
ken, sondern lediglich entsprechende
Schwellwerte unterschreiten: So wiegt
eine Differenz von zehn Prozent der Her-
stellkosten zwischen Tschechien und
Deutschland das Risiko einer Verlagerung
meist nicht auf. Optimierte Prozesse und
reduzierte Lohnkosten niedriger Lohn-
gruppen, etwa durch Arbeitszeitver-
längerung und negative Besteuerung,
könnten eine Vielzahl von Verlagerungen
verhindern und Arbeitsplätze in Deutsch-
land sichern. Auch gilt es, die positiven
Effekte deutscher Investitionen im Aus-
land zu vergrößern. Die Schweiz zeigt
vorbildlich, wie international aktive Un-
ternehmen durch die Abstimmung ihrer
Aktivitäten Arbeitsplätze schaffen, etwa
in Forschung und Entwicklung, Koordi-
nation oder internationalem Management.
Die Globalisierung ist nicht aufzuhal-
ten. Produktion wird weltwirtschaftlich
einen hohen Stellenwert behalten. Die
Rolle Deutschlands im industriellen Sek-
tor hängt stark davon ab, wie es gelingt,
mit den verfügbaren Mitteln die Erosion
der industriellen Basis Deutschlands auf-
zuhalten.
Produktionsstandort Deutschland –
in Gefahr?
che Arbeitszeit) berücksichtigt, trägt stark
zum Erhalt der Wettbewerbsfähigkeit bei.
Die besondere Produktivität ist ein wich-
tiger Faktor für weltweiten Absatz und
müßte eher noch gesteigert werden. Als
globalisierungsneutraler Hebel bleibt das
Wirtschaftswachstum: In Zeiten stagnie-
render Bevölkerungsentwicklung und
wachsender Marktsättigung scheint das
Wachstumspotenzial klassischer hei-
mischer Märkte ausgereizt. Überdurch-
schnittliches Wachstum lässt sich also
nur durch den Export bestehender Pro-
dukte in neue Märkte oder über neue
Bedürfnisse in bestehenden Märkten er-
Nahezu alle Medien diskutierenzurzeit die Auswirkungen der
Globalisierung auf die Arbeitsplatz-
situation in Deutschland. Verbrei-
tete Sorge ist, dass durch den stei-
genden Wettbewerbsdruck der Glo-
balisierung massiv Arbeitsplätze in
Deutschland abgebaut und ins Aus-
land verlagert werden. Modellrech-
nungen des WZL bestätigen diesen
Trend für das Verarbeitende Gewer-
be bis 2015. Eine differenzierte Be-
trachtung der relevanten Einfluss-
größen, hilft jedoch dabei, die rich-
tigen Weichen für einen Wechsel zu
stellen.
Ihr Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Dipl.-Wirt. Ing.
Jan Harre ist seit August
2000 wissenschaftlicher
Mitarbeiter am Lehrstuhl für
Produktionssystematik des
WZL und seit Oktober 2003
Leiter der Gruppe Fabrik-
planung.
Telefon 0241/80-27378
Weitere Informationen
www.global-footprint.de
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Publikationen
– Günther Schuh:
Produktkomplexität managen
Strategien – Methoden – Tools
Personen
– Ehrendoktorwürde der
TU Dresden für
Professor Manfred Weck
– FAG Innovation Award
für Dr.-Ing. Dirk Friedrich
– Herwart-Opitz-Medaille für
Dr.-Ing. Karl Schwiegelshohn
– Neue Oberingenieure am WZL
Ereignisse
– WZL-Erweiterungsgebäude
fertiggestellt
– Impulse für den Standort
Deutschland
– Laser 2005 –
World of Photonics
– Betriebs-Kindergarten für
WZL, Fraunhofer ILT und IPT
und WZLforum
– Ehemalige Fraunhofer
Institutsleiter und -Vorstände
in Aachen
– Wettbewerb ›Excellence in
Production‹ kürt den besten
Werkzeug- und Formenbau
– Schulung ›Bearbeitung
technischer Keramik‹
Termine
Günther Schuh:
Produktkomplexität managen
Strategien – Methoden – Tools
Standardprodukte haben ausgedient. Statt-
dessen werden Produkte und Lösungen
gesucht, die auf individuelle Bedürfnisse
abgestimmt sind. Wie viel Komplexität er-
fordert die Orientierung am Kunden? Ab wo
wird sie zum Profitkiller? Und: Wie managt
man Komplexität ganz konkret? Das sind
die wichtigsten Fragen, die sich jeder Pro-
duktmanager oder Produktentwickler heu-
te stellen muss. Um diese Fragen zu beant-
worten, hält das Buch ›Produktkomplexität
managen‹ einen Werkzeugkasten von pra-
xisbewährten Methoden bereit.
2. überarbeitete und erweiterte Auf-
lage, Carl Hanser Verlag München 2005,ca.
300 Seiten, zahlreiche Abbildungen, 49,90
Euro, ISBN 3-4464 00435
FAG Innovation Award
für Dr.-Ing. Dirk Friedrich
Dr. Dirk Friedrich (links)
im Kreise der Preisträger der
FAG Kugelfischer Stiftung
Dr.-Ing. Dirk Friedrich ist für seine Disser-
tation ›Prozessbegleitende Beeinflussung
des geometrischen Rundungseffektes
beim spitzenlosen Außenrundeinstech-
schleifen‹ von der FAG Kugelfischer Stif-
tung mit dem dritten Preis in der Katergorie
›Enhanced Manufacturing‹ ausgezeich-
net worden.
Ehrendoktorwürde der TU Dresden
für Professor Manfred Weck
Hohe Auszeichnung für
Professor Manfred
Weck: Die Technische
Universität Dresden hat
den emeritierten WZL-
Professor am 17. Juni
2005 mit der Ehrendok-
torwürde ausgezeichnet.
Er erhielt diese hohe Aus-
zeichnung in Würdi-
gung seiner umfangrei-
chen Forschungsarbeiten in den verschie-
denen Bereichen der Werkzeugmaschi-
nen und der Fertigungstechnik.
Prof. Dr.-Ing. Knut Großmann, Insti-
tut für Werkzeugmaschinen und Steue-
rungstechnik der TU Dresden, machte in
seiner Laudatio deutlich, dass diese Aus-
zeichnung nicht nur dem Wirken Man-
fred Wecks als ›Wissenschaftler, Forscher,
Erfinder, Konstrukteur und Industrie-
kommunikator‹ gilt. »Professor Weck war
zu allererst und stets auch Hochschulleh-
rer, dem die Zusammenarbeit mit jungen
Menschen sehr wichtig war. Dabei gelang
es ihm in beeindruckender Weise, die
Begeisterungsfähigkeit seiner Schüler für
die Forschung zu wecken,« so Groß-
mann.
Dieser unterstrich in seiner Würdi-
gung auch Professor Wecks Engagement
in der schon traditionellen Zusammenar-
beit des WZL mit dem Institut für Werk-
zeugmaschinen und Steuerungstechnik,
die die Professoren Opitz und Sachsen-
berg begründet hatten und die Manfred
Neue Oberingenieure am WZL
Am Lehrstuhl für Technologie der Ferti-
gungsverfahren wurde ein zusätzlicher
Oberingenieursbereich eingerichtet. Ne-
ben Dipl.-Ing. Dieter Lung (Grundlagen
der Zerspanung, Zerspanung mit geome-
trisch bestimmter Schneide und EDM/
ECM) und Dr.-Ing. Dirk Friedrich (Zerspa-
nen mit geometrisch unbestimmter
Schneide und Umformung) ist mit Wir-
kung vom 1. Juni 2005 Dipl.-Ing. Drazen
Veselovac für den Bereich Prozess- und
Produktüberwachung getreten.
Mit Wirkung vom 1. August 2005 trat
Dr.-Ing. Christoph Zeppenfeld die Nach-
folge von Dr.-Ing. Dirk Friedrich als
Oberingeneur für die Bereiche Zerspanen
mit unbestimmter Schneide und Umfor-
mung an. Dr. Friedrich wird zukünftig die
Grindaix GmbH leiten. Die Grindaix GmbH
greift Arbeitsergebnisse von Forschungs-
projekten auf, deren Umsetzung in ein
praxistaugliches Produkt die Projektträger
oder Projektpartner nicht übernehmen
können. Sie entwickelt die meist theore-
tisch vorliegenden Lösungsansätze hin
zum reifen Konzept, verbessert in Zusam-
menarbeit mit der Industrie Prototypen
und bringt schließlich neue Produktlö-
sungen auf den internationalen Markt.
Ein neuer Oberingenieur hat auch die
Arbeit am Lehrstuhl für Werkzeugmaschi-
nen aufgenommen. Dipl.-Ing. Falco
Paepenmüller ist seit dem 1. September
2005 Nachfolger von Dr.-Ing. Marcus
Queins, der neue Aufgaben in der Indu-
strie wahrgenommen hat. Falco Paepen-
müller wird in Zukunft den Bereich
Maschinentechnik leiten.
Herwart-Opitz-Medaille für
Dr.-Ing. Karl Schwiegelshohn
Im Rahmen des 25. Aachener Werkzeug-
maschinen-Kolloquiums ist Dr.-Ing. Karl
Schwiegelshohn, Mitglied des Verwal-
tungsrates der Liebherr International AG,
Kempten, mit der Herwart-Opitz-Medaille
ausgezeichnet worden. Er erhielt die hohe
Auszeichnung für seine vielfältigen Ver-
dienste um den Werkzeugmaschinenbau
aus der Hand von Dr.-Ing. W. Hans Engels-
kirchen als Laudator des VDI. Sowohl Dr.
Schwiegelshohn als auch Dr. Engels-
kirchen hatten am WZL promoviert.
Dr. Karl Schwiegelshohn (links)
und Dr. W. Hans Engelskirchen
präsentieren die Verleihungsurkunde
zur Herwart-Opitz-Medaille
Weck auch in Zeiten des geteilten Deutsch-
land unter erschwerten Bedingungen
weiter geführt hatte.
Für Professor Weck war die Ehren-
doktorwürde der TU Dresden die zweite
Auszeichnung dieser Art. Bereits 1992
hatte die TU Hannover dem WZL-Profes-
sor den Titel ›Dr.-Ing. ehrenhalber‹  ver-
liehen.
Prof. Manfred Weck beim
Verlesen der Urkunde
durch den Rektor der TU Dresden
Prof. Hermann Kokenge
Personen Personen
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Impulse für den
Standort Deutschland
Das 25. Aachener Werkzeugmaschinen-
Kolloquium AWK, veranstaltet vom Werk-
zeugmaschinenlabor
WZL der RWTH Aachen
und dem Fraunhofer-
Institut für Produktions-
technologie IPT, hat sei-
nen Ruf als die In-
formationsbörse der Pro-
duktionstechnik ein-
drucksvoll bestätigt. Seit
Jahrzehnten stellen sich
die Veranstalter nun
schon den aktuellen Her-
ausforderungen in der
Produktionstechnik, heute etwa der Fra-
ge nach der Zukunft des Produktions-
standorts Deutschland.
Gnadenloser Verdrängungswett-
bewerb, Kostendruck und Arbeitsplatz-
verlagerung in Billiglohn-Länder fordern
täglich rund 1000 Arbeitsplätze in der
produzierenden Industrie. Die Arbeits-
losenzahl ist auf ein Rekordhoch gestie-
gen. Dass es so nicht weitergehen kann,
ist allen klar. Aber ein Allheilmittel zur
Gesundung der Wirtschaft gibt es nicht.
Doch Impulse, Anregungen, Hilfestellun-
gen, immer wieder an die jeweilige be-
triebliche Situation und Branche ange-
passt, gibt es wohl, wie das AWK aufge-
zeigt hat.
In einer kurzen Analyse der wirtschaft-
lichen und gesellschaftlichen Lage zeich-
nete Prof. Dr. Joachim Milberg, Auf-
sichtsratsvorsitzender der BMW AG und
Präsident des Vorstandes von Acatech,
schlossen und Arbeitsplätze geschaffen.
Dies sei die einzige Chance, soziale Ge-
rechtigkeit und Wohlstand zu sichern.
Ähnlich äußerte sich der Präsident der
Fraunhofer-Gesellschaft, Professor Jörg
Bullinger. Er forderte dazu auf, die Aus-
gaben für Forschung deutlich zu stei-
gern. Im internationalen Vergleich werde
in Deutschland zu wenig in Forschung
und Entwicklung investiert. Forschung
sei die Grundlage für Innovationen, ohne
die es für die Wirtschaft kein Wachstum
geben kann.
Die viel diskutierte Verlagerung der
Produktion in Niedriglohn-Länder muss
nicht zwangsläufig mit dem Verlust von
Arbeitsplätzen einhergehen. Das machte
Professor Günther Schuh deutlich. Eine
durchdachte Verlagerung der Produktion
erlaube es jedoch, die jeweiligen Vorteile
verschiedener Standorte optimal zu nut-
zen. Auf diese Weise könnten sich deut-
sche Unternehmen strategische Wettbe-
werbsvorteile verschaffen, die letztlich
sogar zu einer Zunahme an Arbeitsplät-
zen führen können.
Professor Christan Brecher unterstrich
die Notwendigkeit, dass auch die For-
schung sich mit Lean Products auseinan-
dersetzt – allerdings ohne die Spitzen-
technologien zu vernachlässigen. Zu vie-
le Unternehmen seien in der Vergangen-
heit dem deutschen Phänomen des ›Over-
engineering‹ erlegen. Dabei müsse eine
Maschine nicht mehr können, als die an
sie gestellten Anforderungen bestens zu
erfüllen.
Dass durch eine Optimierung beste-
hender Fertigungsabläufe kaum revolu-
tionäre Steigerungen der Wettbewerbsfä-
higkeit zu erzielen sind, machte Professor
Fritz Klocke deutlich. Nachhaltiger sei
hier die Steigerung des Kundennutzens,
WZL-Erweiterungsgebäude
fertiggestellt
Nach rund 20-monatiger Bauzeit ist das
WZL-Erweiterungsgebäude jetzt fertig-
gestellt und seiner Bestimmung überge-
ben. Nach und nach füllen die Professo-
ren, ihre Sekretariate und Oberingenieure
den Neubau mit Leben. Mittelpunkt des
neuen Gebäudes ist jedoch die Maschi-
nenhalle, die schon im Eingangsbereich
die Blicke der Besucher auf sich zieht. Hier
werden vor allem die Maschinen des
Lehrstuhls für Werkzeugmaschinen unter-
gebracht. Im Keller des imposanten Neu-
baus stehen die teilweise geräuschinten-
siven Maschinen der Getriebegruppe, die
bisher im Bunker an der Rütscherstraße
untergebracht waren. Nach Abschluss der
Umzugsarbeiten stehen umfangreiche
Renovierungsarbeiten in den ›Altbauten‹
des WZL an.
erreicht durch niedrige Kosten, hohe
Qualität, Schnelligkeit und Innovation.
Meist sei zwar die Optimierung aller vier
Faktoren unmöglich, wegen ihrer produkt-
abhängigen Gewichtung könne jedoch
auch die Verbesserung eines Einzelfaktors
zu Lasten der anderen zum Erfolg führen.
Daher, so Professor Klocke, müsse der
Kundennutzen untersucht und die ent-
sprechenden Optimierungsstrategien ein-
geleitet werden.
Welch großes Potenzial an Verbes-
serungen sich im Qualitätsmanagement
verbirgt, läßt die Feststellung von Profes-
sor Robert Schmitt erahnen. Er geht da-
von aus, dass »mindestens 50 Prozent der
deutschen Unternehmen ihr operatives
Ergebnis um mindestens 25 Prozent al-
lein dadurch verbessern könnten, indem
sie mit bekannten Methoden systema-
tisch ihre Gewährleistungskosten redu-
zieren«. Schmitt beschäftigte sich mit der
Optimierung der Prozessorientierung: Nur
die Ausrichtung der Geschäftsprozesse
auf eine maximale Kundenzufriedenheit
verspricht Erfolg. Dies setzt jedoch eine
Kombination einer Prozessorganisation
mit einem Bewertungssystem voraus, das
die Performance und Wirksamkeit aller
Aktivitäten in den Prozessen im Hinblick
auf zufriedene Kunden messbar und da-
mit steuerbar macht.
Die Vorträge des Aachener Werk-
zeugmaschien-Kolloquiums 2005 sind
zusammengefasst im Vortragsband ›Wett-
bewerbsfaktor Produktionstechnik –
Aachener Perspektiven‹ erschienen, er-
hältlich im Shaker Verlag Aachen, ISBN
3-8322-3988-X.
Prof. Dr.-Ing. Dr. h.c.
mult. Dr.-Ing. E.h.
Joachim Milberg
links: Blick in den
vollbesetzten Europa-
Saal des Aachener
Eurogress
einem Verein, der das Innovationsklima
in Deutschland verbessern und den Nach-
wuchs fördern will, ein düsteres Bild des
deutschen Wirtschaftsstandortes. Er ver-
misse die ›Atmosphäre des Vertrauens in
die Zukunft‹, dafür treffe er überall auf
Angst vor Wandel, Bedenken vor neuen
Technologien und einen unübersehbaren
Mangel an Risikobereitschaft. Dem stellte
Milberg seine Forderung nach einer Lei-
stungssteigerung durch Innovation ent-
gegen. Nur so würden neue Märkte er-
Erstmals präsenierte sich die komplette
vierte Führungsgeneration des WZL
dem AWK-Publikum
(v.l. Prof. Fritz Klocke, Prof. Christian
Brecher, Prof. Robert Schmitt,
Prof. Günther Schuh)
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Laser 2005 –
World of Photonics
Unter dem Motto ›Maßgeschneiderte
Lösungen für Laserhersteller und Anwen-
der‹ stand der Auftritt der Fraunhofer-
Gesellschaft auf der Fachmesse ›LASER
2005 – World of Photonics‹ im Juni in
München. Das Fraunhofer IPT präsen-
tierte sich dort zusammen mit den Fraun-
hofer-Instituten ILT, ISIT und IWS und
zeigte die aktuellen Highlights seiner
Forschungs- und Entwicklungsaktivitäten
zum Thema ›Lasermaterialbearbeitung‹.
Ins Zentrum seines Messeauftritts stellte
das Fraunhofer IPT  die aktuellen Projek-
te und Ergebnisse zum Laserstrahl-
schweißen und -löten. Eine besondere
Neuheit bildete dabei das flussmittelfreie
Laserlöten von Aluminiumwerkstoffen, das
erst kürzlich vom Fraunhofer IPT entwi-
ckelt wurde. Mit diesem Verfahren lassen
sich glatte Lötnähte und kantenfreie Über-
gänge an zusammengefügten Aluminium-
bauteilen direkt und ohne langes Nachar-
beiten herstellen. Besonders interessant
ist das flussmittelfreie Laserlöten deshalb
für die Serienproduktion von Bauteilen
mit optisch ansprechenden Oberflächen,
wie sie beispielsweise im Automobilbau
sehr gefragt sind. Weitere Exponate und
Forschungsergebnisse stammten aus den
Bereichen ›Laseroberflächenbehandlung
zum Herstellen verschleißfester Werkzeug-
randschichten‹, ›Rapid Manufacturing‹
und ›Laserunterstützte Bearbeitung‹.
Die viertägige Messe, die auch in
diesem Jahr wieder einen Aussteller- und
Besucherrekord melden konnte, überzeug-
te besonders durch ihr hochkarätiges
internationales Publikum. Das Standteam
des Fraunhofer IPT nutzte die informati-
ven Gespräche mit den Besuchern, um
zahlreiche neue Kontakte zu knüpfen
und den Dialog mit bestehenden Kunden
und Projektpartnern zu vertiefen. So lässt
sich auch für die dritte große Messe des
Fraunhofer IPT in diesem Jahr wieder ein
ausgesprochen positives Resümee zie-
hen.
Betriebskindergarten für
WZL, Fraunhofer ILT und IPT
und WZLforum
Die enormen Sparzwänge sowohl der
öffentlichen Hand als auch der Kirchen
kosten nicht nur Arbeitsplätze, sie bedro-
hen auch Einrichtungen wie Kindergär-
ten in ihrer Existenz. Die
Suche nach Lösungen
gestaltet sich dabei sehr
schwierig. Modellcha-
rakter hat jedoch ein
Weg, den der Kinder-
garten St. Martinus in
Aachen Richterich zu-
sammen mit dem Werk-
zeugmaschinenlabor
WZL, den beiden Fraun-
hofer-Instituten ILT und
IPT sowie dem WZL-
forum gegangen ist: Die renommierten
Institute haben sich in den Richtericher
Kindergarten ›eingekauft‹. Sie sichern sich
durch die Unterzeichnung eines zunächst
für fünf Jahre gültigen Kooperationsver-
trages für ihre rund 1300 Mitarbeiter das
Recht auf fünf der 50 Kindergartenplätze
und retten damit wahrscheinlich den Kin-
dergarten St. Martinus, der durch die
herben Kürzungen der Finanzmittel durch
das Bistum Aachen stark gefährdet war.
Der Kindergarten kann durch die Ko-
operation mit den RWTH- und Fraun-
hofer-Instituten seine Kosten um rund
zehn Prozent senken. Der Vorteil für die
Institute liegt darin, dass sie jetzt
potenziellen Mitarbeitern, vor allem weib-
lichen mit familiären Verpflichtungen, ei-
nen Betriebskindergarten anbieten kön-
nen. ›Das macht uns als Arbeitgeber at-
traktiver‹, freut sich Professor Günther
Schuh, der den Kooperationsvertrag un-
terzeichnete. Sollte sich das Modell be-
währen - und davon gehen alle Beteilig-
ten aus - ist bereits eine Erhöhung der
›Betriebskindergartenplätze‹ auf zehn an-
gedacht.
Prof. Reinhart Poprawe (Fraunhofer
ILT), Pfarrer Josef Voß und
Prof. Günther Schuh unterzeichneten
den Kooperationsvertrag (v.l.)
Ehemalige Fraunhofer-Instituts-
leiter und -Vorstände in Aachen
Auch nach ihrem Ausscheiden aus der
Fraunhofer-Gesellschaft bleiben Fraun-
hofer-Vorstände und -Institutsleiter ih-
rem ehemaligen Arbeitgeber verbunden.
Rund 20 von ihnen besuchten vom 30.
Juni bis 2. Juli – zum Teil gemeinsam mit
ihren Ehefrauen – die drei Aachener Fraun-
Wettbewerb ›Excellence in
Production‹ kürt den besten
Werkzeug- und Formenbau
Ein außerordentlich positives Resümee
zogen die Veranstalter des Wettbewerbs
›Excellence in Production‹ zum Ende der
Anmeldefrist: Zum Vergleich für den
›Werkzeugbau des Jahres 2005‹ hatten
das Fraunhofer IPT und das WZL ge-
meinsam mit den VDI-Nachrichten, dem
Fachmagazin werkzeug & formenbau
sowie dem VDMA Werkzeugbau aufgeru-
fen. Fast 300 Unternehmen meldeten
sich auf der Internetseite des aachener
werkzeug- und formenbaus, der gemein-
samen Initiative der beiden Aachener
Institute, zum Wettbewerb an. 68 von
ihnen meisterten die erste Hürde und
qualifizierten sich für die nächste Runde.
Das Teilnehmerfeld ist breit gestreut:
Unternehmen aus nahezu allen Berei-
chen der Branche mit Betriebsgrößen von
sechs bis über 260 Mitarbeiter sind ver-
treten. Auf Basis des Fragebogens mes-
sen sich nun die besten Teilnehmer in
einem ausführlichen Leistungsvergleich.
Im Anschluss ermittelt eine unabhängige
Jury unter der Schirmherrschaft von VDI-
Präsident Jürgen Thumann die Preisträ-
ger in den Einzelkategorien und kürt den
Gesamtsieger.
Das 5. Kolloquium ›Werkzeugbau mit
Zukunft‹ bildet am 29. November 2005
die Plattform für die Preisverleihung. Das
jährliche Branchentreffen findet dazu erst-
mals nicht in Aachen, sondern am Vor-
abend der Frankfurter Fachmesse Euro-
mold in Wiesbaden statt. Hier präsentie-
ren sich die Gewinner und berichten vor
internationalem Publikum über ihre Er-
folgsstrategien.
Die Veranstalter zeichnen mit dem
Preis Werkzeug- und Formenbau-Unter-
nehmen aus, die selbstständig oder als
interne Dienstleister agieren und außer-
gewöhnliche Leistungsfähigkeit bewei-
sen. Dazu bewertet die Jury mit Vertre-
tern aus Politik (BMWA), Verbänden (VDA,
VDI, VDMA), Wirtschaft und Wissenschaft
nicht nur die Ergebnisse der Unterneh-
men, sondern auch die Faktoren, die sie
zu dieser Leistung befähigen. Wichtige
Kriterien sind beispielsweise die Unter-
hofer-Institute ILT, IME und IPT. Ziel war
das Jahrestreffen der Ehemaligen Fraun-
hofer-Vorstände und -Institutsleiter, ei-
ner Initiative, die sich die Kontaktpflege
und die Förderung der angewandten For-
schung auf die Fahnen geschrieben hat.
Unter der Federführung des früheren
Fraunhofer-Vorstandsmitglieds Dr. Hans-
Ulrich Wiese, der dem Fraunhofer IPT seit
seiner Gründungszeit sehr verbunden ist,
organisierten die Institute für die Ehema-
ligen ein abwechslungsreiches Rahmen-
programm mit Institutsführungen, Be-
sichtigungen von Stadt und Umland, ge-
meinsamen Abendessen und einem Emp-
fang im Aachener Rathaus bei Bürgermei-
sterin Astrid Ströbele.
Prof. Klocke und
ehemalige Institutsleiter bei
der Hallenbesichtigung
Im Wettbewerb ›Excellence in
Production‹ messen sich die Besten der
Werkzeug- und Formenbau-Branche
nehmensstrategie und ihre Umsetzung,
die Effektivität und Effizienz der Prozesse
und unterstützender Ressourcen. Der
Unternehmenserfolg wird aus den Blick-
winkeln von Investoren, Kunden, Mitar-
beitern und der Gesellschaft bewertet.
Ereignisse Ereignisse Ereignisse
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Tagungen/Seminare
05. Oktober 2005
Aachener SCM-Tag 2005
Der Aachener SCM-Tag 2005 stellt
Konzepte zur Neustrukturierung und
Rekonfiguration der gesamten Liefer-
kette vor, die sich hinter dem Schlag-
wort ›SCM‹ verbergen. Im Mittelpunkt
stehen neben der strategischen
Gestaltung der Wertschöpfungskette
auch die taktischen und operativen
Ausprägungen und Abläufe in Wert-
schöpfungsnetzwerken. Erfolgreich
umgesetzte Konzepte und Strate-
gien werden in Erfahrungsberichten
aus der Praxis vorgestellt.
Veranstalter
WZLforum an der RWTH Aachen
Veranstaltungsort
WZLforum an der RWTH Aachen,
Aditec-Gebäude
Ihr Ansprechpartner
Kirstin Marso M.A.
Telefon 0241/8027618
k.marso@wzl.rwth-aachen.de
11. bis 12. Oktober 2005
Feinbearbeitung von Zahnrädern
In diesem Seminar erfahren Entschei-
dungsträger und Fachleute aus Ent-
wicklung, Planung und Produktion,
welche Möglichkeiten, aber auch
Grenzen die heutigen Verfahren zur
Hartfeinbearbeitung von Laufverzah-
nungen besitzen. Experten aus Ent-
wicklung und Produktion zeigen mit
Blick auf die gesamte Prozesskette
und den jeweiligen Einzelfall, wann
und warum die gewählte Verfahrens-
alternative Vorteile bietet. Die Teil-
nehmer der Veranstaltung erfahren,
welche Einflüsse Werkzeugauslegung
und Kühlschmierstoffe haben. Im
Hinblick auf eine ganzheitliche Pro-
zesskettenbetrachtung werden zu-
sätzlich zur Feinbearbeitung der
Zahnflanken auch Grundlagen der
Qualitäts- und Schleifbrandprüfung
behandelt.
Veranstalter
WZLforum an der RWTH Aachen
Veranstaltungsort
WZL-Neubau
Ihr Ansprechpartner
Kirstin Marso M.A.
Telefon 0241/8027618
k.marso@wzl.rwth-aachen.de
12. bis 13. Oktober 2005
SPS und Motion Control –
Innovative Steuerungstechnik für
Produktionsanlagen
Um der Forderung nach einer gestie-
genen Variantenvielfalt und Leis-
tungsfähigkeit in der Produktion zu
entsprechen, bietet sich Motion Con-
trol gekoppelt mit SPS-Logik und
Technologiefunktionen als intelligen-
te und sehr flexible Automatisierungs-
lösung an. Das Ziel dieses Seminars
ist es, aktuelle Entwicklungstrends im
Bereich Motion Control und SPS zu
sammeln und intensiv auf Simulation,
Projektierung, Kommunikation und
Modularisierung einzugehen. Parallel
zu den Fachvorträgen namhafter Her-
steller und Anwender aus der Auto-
matisierungstechnik ist eine Indust-
rieausstellung ausgewählter Steue-
rungs- und Anlagenhersteller sowie
die Demonstration aktueller For-
schungsarbeiten vorgesehen.
Veranstalter
WZLforum an der RWTH Aachen
Veranstaltungsort
WZLforum an der RWTH Aachen,
Aditec-Gebäude
Ihr Ansprechpartner
Kirstin Marso M.A.
Telefon 0241/8027618
k.marso@wzl.rwth-aachen.de
26. bis 27. Oktober 2005
1. Basisseminar Werkstofffragen
in der Fertigungstechnik
Ein Seminar zur theoretischen und
praktischen Schulung für Anwender
der Fertigungstechnik, Maschinen-
bediener, Meister sowie Werkstatt-
und Abteilungsleiter aus den Berei-
chen Arbeitsvorbereitung, Fertigung,
Service und Vertrieb. Dabei werden
den Seminarteilnehmern Grundlagen-
kenntnisse zu Werkstückstoffen,
Werkzeugbaustoffen, Randzonen-
analyse, Bauteilschädigungsarten,
Eigenspannungen und Messverfahren
vermittelt, um im industriellen
Arbeitsalltag werkstoffbezogene
Problemstellungen in der Fertigung
sowie deren Ursachen besser verste-
hen und lösen zu können.
Veranstalter
WZL-Aachen GmbH
Veranstaltungsort
WZLforum an der RWTH Aachen,
Aditec-Gebäude
Ihr Ansprechpartner
Dr.-Ing. Dirk Friedrich
Telefon 0241/8027373
d.friedrich@wzl.rwth-aachen.de
27. bis 28. Oktober 2005
Vorschubantriebe für
Werkzeugmaschinen
Hersteller und Anwender von Werk-
zeugmaschinen müssen ständig
steigenden Anforderungen nach
kürzeren Durchlaufzeiten bei gleich-
zeitiger Verbesserung des Bearbei-
tungsergebnisses gerecht werden.
An die Vorschubantriebe leiten sich
daraus Anforderungen hinsichtlich
einer hohen Dynamik bei gleichzei-
tig hoher Genauigkeit ab. Namhafte
Hersteller aus dem Bereich der
Steuerungs- und Antriebstechnik
geben im Seminar einen Überblick
über die aktuellen Themen im
Bereich der Antriebstechnik. Beiträ-
ge aus der Forschung runden das
Programm ab.
Veranstalter
WZLforum an der RWTH Aachen
Veranstaltungsort
WZLforum an der RWTH Aachen,
Aditec-Gebäude
Ihr Ansprechpartner
Kirstin Marso M.A.
Telefon 0241/8027618
k.marso@wzl.rwth-aachen.de
02. November 2005
Optische Messtechnik in der
Automobilindustrie
In der Automobil- und Automobilzu-
lieferindustrie hat sich die optische
Messtechnik als ein sehr flexibles und
zuverlässiges Messverfahren etabliert.
Mit optischen Messsystemen können
eine Vielzahl unterschiedlichster
Mess- und Prüfaufgaben gelöst
werden. Die Anwendungsgebiete
reichen von der Anwesenheitsprüfung
über Maßhaltigkeitskontrollen von
Bauteilen bis hin zur Oberflächen-
inspektion. Das Seminar bietet die
Gelegenheit, sich über aktuelle Ent-
wicklungen und Trends der optischen
Mess- und Prüftechnik im fertigungs-
technischen Umfeld zu informieren.
Zudem dient es dem Erfahrungsaus-
tausch zwischen Anwendern und
Herstellern bildverarbeitender Syste-
me.
Veranstalter
WZLforum an der RWTH Aachen
Veranstaltungsort
WZLforum an der RWTH Aachen,
Aditec-Gebäude
Ihr Ansprechpartner
Kirstin Marso M.A.
Telefon 0241/8027618
k.marso@wzl.rwth-aachen.de
09. bis10. November 2005
Funkenerosion –
praxisnahe Entwicklungen
Die Funkenerosion hat sich in den
letzten Jahren als Herstellungsprozess
in vielen Bereichen, etwa im Werk-
zeug- und Formenbau, etabliert. Da-
Schulung ›Bearbeitung
technischer Keramik‹
Am 21. und 22. Juni 2005 fand im
Fraunhofer IPT die Schulung ›Bearbei-
tung technischer Keramik‹ als zweiter Block
eines dreiteiligen Schulungsprogramms
des Fraunhofer-Demonstrationszentrums
›Advancer‹ statt. Ziel war es, Grundlagen
und Expertenwissen rund um das Thema
Keramikbearbeitung zu vermitteln. Im
Zentrum stand dabei die Hartbearbeitung
als Schlüsselfunktion für eine effiziente
Fertigung keramischer Funktionsbauteile.
Experten der vier Fraunhofer-Institu-
te IKTS, IPK, IPT und IWM hielten Vorträ-
ge zu den Themen ›Prototypenfertigung‹,
›Grün- und Hartbearbeitung‹ sowie ›Fes-
tigkeitseigenschaften bearbeiteter Ober-
flächen‹. Dabei vertieften die knapp 30
Teilnehmer das theoretisch vermittelte
Wissen in praktischen Prozessvorfüh-
rungen in den Maschinenhallen des Fraun-
hofer IPT.
Das Schulungsprogramm behandelt
sowohl Bearbeitung als auch Herstellung
und Systemintegration von Hochleistungs-
keramik. Die nächste Veranstaltung findet
am 27. und 28. September im Fraunhofer
IWM in Freiburg statt. Die Schulungs-
reihe wird dort mit den Themen System-
integration, Qualitätssicherung und Werk-
stoffprüfung abgeschlossen und aufgrund
der postiven Resonanz im kommenden
Jahr wiederholt.
Termine und Veranstaltungsorte un-
ter: www.advancer.fraunhofer.de.
Ereignisse
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Best Fit –
effiziente PLM-Systemauswahl
Kennen Sie Product Lifecycle Manage-
ment? Es beschreibt die durchgängige,
konsistente Datenverwaltung entlang des
gesamten Lebenszyklus. Doch obwohl
Sie den Nutzen eines solchen PLM für Ihr
Unternehmen erkannt haben, gestaltet
sich die Auswahl eines PLM-unterstüt-
zenden Systems für Sie als nahezu un-
tragbarer Aufwand? Oder haben Sie das
Gefühl, die Ihnen bekannten PLM-Syste-
me passen nicht zu Ihrem Unternehmen,
und die Funktionalitäten dieser Systeme
aus dem unüberschaubaren Anbietermarkt
sind nur schwer zu erfassen? Die geeig-
neten Systeme für Ihr Unternehmen mit
geringem Aufwand strukturiert und trans-
parent zu identifizieren, erweist  sich als
die größte Herausforderung bei der
Systemauswahl.
Ziel einer dreistufigen, IT-gestützten
PLM-Systemauswahl des WZL und der
Trovarit AG ist es, die PLM-Systemaus-
wahl zu systematisieren und so die Effi-
zienz des Auswahlprozesses deutlich zu
steigern.
Im Zentrum des Auswahlprozesses
steht eine IT-gestützte Lastenheftvorlage
in Form eines Maximalfragebogens zur
PLM-Systemauswahl. Sie basiert auf den
Projekterfahrungen zur Gestaltung von
Unternehmensprozessen und dem Me-
thoden-Know-how des WZL sowie der
Kompetenz der Trovarit AG bei der System-
auswahl. Die Struktur des Fragebogens
ist modular aufgebaut und berücksich-
tigt die Besonderheiten unterschiedlicher
Kolumne
News Termine
Branchen. Auf der Basis dieser Vorlage
können Unternehmen ihr individuelles
PLM-Anforderungsprofil abbilden und die
Systemauswahl systematisch durchfüh-
ren, um für sich einen ›PLM-Maßanzug‹
zu erhalten. Das fertige Anforderungs-
profil wird mit den aktuellen Leistungs-
profilen existierender Systeme der PLM-
Systemanbieter abgeglichen, die in der
Datenbank hinterlegt sind.
Nach einer vorläufigen Kostenab-
schätzung der aussichtsreichsten Anbie-
ter werden die Daten wiederum struktu-
riert gegenübergestellt, so dass eine de-
taillierte Analyse der Leistungen durch-
geführt werden kann.
Im weiteren Verlauf werden die drei
bis fünf favorisierten Anbieter eingela-
den, um ihre Lösung anhand von Fallbei-
spielen zu präsentieren. Diese zusätzli-
chen Informationen fließen dann in die
endgültige Auswahl ein. So unterstützen
das WZL und die Trovarit AG Ihr Unter-
nehmen dabei, die PLM-Best-Fit-Lösung
schnell zu erreichen. Weitere Informa-
tionen über die Methodik des Product
Lifecycle Management finden Sie im Fach-
beitrag auf Seite 10.
Ihre Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Jens Meier ist seit Juni 2003
wissenschaftlicher Mitarbeiter am Lehr-
stuhl für Produktionssystematik des WZL.
Telefon 0241/80-27397
M. Sc. Eduardo Zancul ist seit April 2005
wissenschaftlicher Mitarbeiter am Lehr-
stuhl für Produktionssystematik des WZL.
Telefon 0241/80-27569
bei sind metallischen Bauteilen hin-
sichtlich der gewünschten Form
kaum Grenzen gesetzt. Somit bietet
die Funkenerosion ein enorm flexibles
Fertigungsverfahren, das mit höchs-
ter Oberflächengüte und Formgenau-
igkeit arbeitet. Im Seminar wird auf
Fortschritte in technischer und wirt-
schaftlicher Hinsicht eingegangen, die
für den praktischen Einsatz relevant
sind. Hierbei werden nicht nur aktu-
elle Neuerungen und Prozessverbes-
serungen durch Referenten renom-
mierter Maschinen- und Zubehörher-
steller sowie namhafter Anwender
vorgetragen, sondern auch die aktu-
ellen Ergebnisse des Werkzeug-
maschinenlabors der RWTH Aachen
vorgestellt.
Veranstalter
WZLforum an der RWTH Aachen
Veranstaltungsort
WZLforum an der RWTH Aachen,
Aditec-Gebäude
Ihr Ansprechpartner
Kirstin Marso M.A.
Telefon 0241/8027618
k.marso@wzl.rwth-aachen.de
16. bis 18. November 2005
2. Lean Management Summit –
Aachener Management Tage
Globalisierung, Risikomanagement,
Kulturmanagement, Wechselkurs-
risiken und andere Fragen stellen
Manager und Führungskräfte ständig
vor neue Herausforderungen. Bei den
Aachener Management Tagen erfah-
ren die Teilnehmer, welche neuen
Trends zu erwarten sind. Fachleute
aus Industrie und Wissenschaft
werden über ihre Erfahrungen und
Best-Practices zu aktuellen Manage-
mentthemen referieren. Sie erfahren,
wie sie Know-how aufbauen und die
Referenzstrategien der besten Unter-
nehmen zielgerichtet anwenden. Im
Hinblick auf eine ganzheitliche
Betrachtung der Thematik werden die
Beiträge aus der Industrie durch
Beiträge aus der Forschung ergänzt.
Veranstalter
WZLforum an der RWTH Aachen
Veranstaltungsort
Dorint Sofitel Quellenhof Aachen
Ihr Ansprechpartner
Kirstin Marso M.A.
Telefon 0241/8027618
k.marso@wzl.rwth-aachen.de
22. bis 24. November 2005
1. Basisseminar Umformtechnik
Ein Seminar zur theoretischen und
praktischen Schulung für Anwender
der Umformtechnik, Maschinenbedie-
ner, Meister, Abteilungsleiter und Mit-
arbeiter aus Arbeitsvorbereitung,
Fertigung, Service und Vertrieb. Dabei
werden den Seminarteilnehmern ein
breiter Überblick über die umformen-
den Fertigungsverfahren sowie die
notwendigen Grundlagenkenntnisse
vermittelt. Zusätzlich werden Themen
wie Werkzeuge, Maschinen, Werk-
stoffe und Tribologie behandelt, um
umformtechnische Aufgaben im
industriellen Arbeitsalltag besser
verstehen und lösen zu können.
Anhand praktischer Demonstrationen
an unseren Pressen und Prüfständen
wird das vermittelte Wissen vertieft.
Veranstalter
WZL-Aachen GmbH
Veranstaltungsort
WZLforum an der RWTH Aachen,
Aditec-Gebäude
Ihr Ansprechpartner
Dr.-Ing. Dirk Friedrich
Telefon 0241/8027373
d.friedrich@wzl.rwth-aachen.de
29. November 2005
5. Kolloquium ›Werkzeugbau mit
Zukunft‹
Das Kolloquium ›Werkzeugbau mit
Zukunft‹ bildet die Plattform für die
Preisverleihung des Wettbewerbs
›Excellence in Production‹. Das jähr-
liche Branchentreffen findet dazu
erstmals nicht in Aachen, sondern am
Vorabend der Frankfurter Fachmesse
Euromold in Wiesbaden statt. Fina-
listen und Gewinner des Wettbewerbs
zeigen gemeinsam mit  international
anerkannten Experten aus Industrie
und Forschung Wege an die Spitze
auf und präsentieren erfolgreiche
Lösungen für die aktuellen strategi-
schen und operativen Herausforde-
rungen im Werkzeug- und Formen-
bau. Die Veranstaltung bietet der
Branche eine einzigartige Plattform
für Innovationen, neue Kontakte und
anregende Diskussionen.
Veranstalter
WZL, Fraunhofer IPT
Veranstaltungsort
Dorint Sofitel Pallas Wiesbaden
Ihr Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Kristian Arntz
Telefon 0241/8904-121
kristian.arntz@ipt.fraunhofer.de
